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(S-n Abstract- The invention relates to a method for the creation and distribuuon of Oat mailings for circaU>r posting whereby 
do?umen ni« (^Jrcorsponding recipient details, are electronicaUy transmitted to service centres (30). by m^s of Hybnd 
NSr^SJLnSev wh«eupon L maalings for the recipients are aatomarically generated. In the regional serv.ce centres (30) for 
!;SpieS!S cSis^^^ument fUesIs) are sorted according co the recipient and d.e mailings are generated .n order of reopent. 
whereby the sequence of the distribution sequence is matched to the individual dismbutor. 

S (5T> Zusammenfassung- Die Eff.ndung betrifft ein Verfahten zum Ei^eugen und VerteUen von tlachcn Sendungen fur Massenpost^ 
^ be?dJrfn -rybS S DoLnentdatcien (5) mit zugeherigen Empflngerdateien elektron.sch an Serv.cezentren (30) 
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don mil Hilfe der ubercragenen Dateien an die Emptanger gcrichieie Sendungen automatisch erzeugc werden. In den regional den 
Emptangem 2Xigeordnecen Servicezentren (30) werden die ubertragenen Dokumentdaieien (5) mit zugehdrigen Empflngerdaceien 
nach den ErapfSLngem sortien und danach werden die Sendungen nach Emptangem geordnci crzeugi, wobci die Reihenfolge der 
Verceilreihen/olge fur den jeweiligen Zusceller entsprichL 
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Beschreibung 

Verfahren and Vorrichtung zum Erzeugen und Verteilen von fla- 
Chen Sendungen fur Massenpost 

5 

Die Erfindang betrifft die Erzeugung und Verteilung von 
Brief sendungen fur Massenpost- Dabei werden Dokumentdateien 
mit zugehorigen Empf ange'rdateien elektronisch an Servicezent- 
ren ubertragen und dort mit Hilfe der ubertragenen Dateien an 
10 die Empf anger gerichtete Sendungen automatisch erzeugt. 

Gegenwartig werden. Brief sendungen fur Massenpost fur einen' 
Auftraggeber (Bank, Werbeagentur , etc.) noch vorwiegend in 
einer Brief druckerei erstellt. Dafur mussen naturlich die Da- 

15 ten wis Adressaten, Briefinhalt, etc. vorliegen. Die Briefin- 
• halte werden gedruckt und ggf. mithilfe sog. Couvertierma- 
schinen in Umschlage gesteckt und beim nachstgelegenen Brief- 
zentrum, dem sog- Abgangszentrum aufgegeben, Dort werden sie 
"abgangssortiert" (normalerweise nach Stadt bzw, Postleit- 

20 zahl) und zum Eingangszentrxjm transportiert ^ wo sie nach 

Strafiennamen "eingangssortiert " werden.- Der letzte Sortier- 
vorgang findet im Zustellzentrum statt, wo der Brief trager 
die Post in der Reihenfolge seines Auslief erungsweges . (Gang- 
folge). sortiert. Danach wird der Brief zugestellt. Der gesam- 

25 te Prozess der herkommlichen Bearbeitung von Massenpost ist 
in FIG 1 dargestellt : 

Auf der Basis der rasanten Entwicklung der Computertechnik 
wurde die sogenannte "^Hybrid Mail" eingefuhrt, die eine Bru- 

30 eke zwischen der rein elektronischen Post "E-Mail" und der 

konventionellen Brief post darstellt. Hierbei werden die Text- 
und Adreliinformationen elektronisch zu einem Servicezentrum 
ubertragen, wo dann die Brief e erzeugt werden. Dieses bekant- 
te "Hybrid Maii"-System wird an einem typischen Beispiel der 

35 "Kontoauszuge" erlautert (FIG 2) . Typischerweise ergeht von 
einer Bank ein Auftrag an eine Postverwaltung , entsprechende 
Kontoauszuge zu generieren . Dazu muB der Kunde, wie auch im 
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konventionellen Fall naturlich die Daten (Adresssn, Konto- 
stande, etc.) bereitstellen. Die Postverwaltung sortiert dar- 
aufhin die Daten in der Weise, dali jedes Hybrid Mail Center 
die Daten filir die Kunden seines geographischen Bereiches er- 
5 halt. Naturlich soil dem Kunden der Kontostand nicht auf 

neutralem Papier, sondern auf entsprechend attraktiv gestal- 
tetem farbigen Layout mit Banklogo (in Originalf arbe !), etc. 
prasentiert werden. Es ist bei der heute verfiigbaren Technik 
typisch und zwingend, dali das Hybrid Mail Center sich dazu. 

10 die entsprechenden Leerf ormulare fur jeden se. -^er Kunden auf 
Lager halt, entweder in einem vorgelagerten Arbeitsgarig 
selbst erstellt oder f remdbezogen. Entsprechendes gilt, falls 
den Kontoausziigen auch noch Werbeschrif ten beigegeben werden 
sollen. Die Leerf ormulare werden nun in den Drucker eingelegt 

IS und die vairiablen Kundendaten in Schwarz / Weifl aufgedruckt, 
entsprechend den von den Kunden bereitgestellten Daten. Da- 
hach werden die Kontoausziige, typischerweise mit einer sog. 
Couvertiermaschine, in unprof essionell aussehende Briefum- 
schlage mi.t Fenster eingefiigt und die Brief e frankiert, 

20 

Es wurde darliberhinaus eine Losung bekannt, bei welcher die 
Umschlage mit den Adressen bedruckt werden und sichergestellt 
wird, dafi die dazugehorenden, ebenfalls ausgedruckten In- 
haltsseiten in den Umschlag gesteckt werden (EP 536 640 Bl) . 

25 Dadurch ist es nicht mehr notwendig, Fensterumschlage zu ver- 
wenden. Urn diesen Ablauf sicherzustellen, wird der Inhalt 
gescannt, der Adrefiteil ermittelt und mit dieser Information 
der Umschlag bedruckt. Es werden hierbei 2 Drucklinien beno- 
tigt: eine fiir den Inhalt und eine fiir den Umschlag,- wobei 

30 die Koordination des Druckens und Zusammenstellung der Sen- 
dungen auf wendig ist . 

Sollen auch noch Werbeeinlagen beigefugt werden, erfolgt dies 
normalerweise auch beim Couvertieren durch die Couvertierma- 
35 schine. 
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Die derart erstellten Briefe werden nun zuin nachstgeiegenen 
Eingangszentrum transportiert and in derselben Weise wie die 
konventionelle Post weiterverarbeitet . 

5 Von der derzeit 70 bis 90% des Gesamtbrief auf kommens ausma- 
chenden Massenpost wird z.Zt. je nach Land nur reiativ be- 
scheidene 5 bis 15 % als Hybrid Mail bearbeitet, obwohi diese 
Massenpost heiite praktisch ausschliefilich durch EDV generiert 
wird, die Daten also zur Verfligung stunden und damit eine we- 
10 sentliche Voraussetzung fiir Hybrid Mail gegeben ist, Der 
Grund fur den heute noch sehr eingeschrankten Einsatz von 
Hybrid Mail liegt in der mangelnden wirtschaf tlichen Effekti- 
vitat • 

15 Die einzige Einsparung ist neben dem Abgangssortierprozess 

der eingesparte Transport der Briefe vom Abgangssortierzent- 
rum zum Eingangssortierzentrum. Di^se Einsparung ist bei fla- 
chenmaJiig kleinen Staaten natUrlich sehr gering. • Andererseits 
erklSrt sich auch dadurch, warum u.a. der Verwendungsgrad von 

20 Hybrid Mail in sog. Flachenstaaten, wie z.B- den Skandinavi- 
SGhen Staaten heute noch am groBten ist. 

. Eine weitere wesentliche Beschrankung liegt naturlich darin, 
dali praktisch alle Leerf ormulare und Beigaben (z.B. Werbe- 

25 schriften) fur alle Kunden in j edem Hybrid Mail Center immer 
in ausreichender Anzahl zur Verfugung stehen, d.h. auf Lager 
gehalten werden mussen. Dieses „Lagerhaitungsproblem'' lirui- 
tiert naturlich die Anzahl der potentiellen Hybrid Mail Kun- 
den (also Banken, Versicherungen, etc.) in der Praxis erheb- 

30 lich. 

Der in den Patentanspruchen 1 und 12 angegebenen Erfindung 
liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Erzeugen und Verteilen von" flachen Sendungen fur 
35 Massenpost zu schaffen, mit deren Hilfe der Sortier- und 

Transportaufwand bei Einsatz der "Hybrid Mail"-Technik redu- 
ziert wird. 
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Statt die Briefe wie bisher absenderorientiert zu ersteiien, 
warden sie empfSngeroriehtiert in der Verteiireihenfolge der 
jeweiligen Zus teller erzeugt, d.h. alle Briefe fur den Emp- 
f anger UVW, danach alle Briefe far seinen Nachbarn XYZ. Dies 
wird rtiit schnellen Farblaserdruckern erreicht, die es ermcig- 
lichen, ohne Qmrustzeiten, mit von einem Blatt zum anderen 
vdllig variablem Inhalt, kostengunstig, farfaig und rait sehr 
hoher Geschwindigkeit zu drucken. Jedes Servicezentrura fahrt 
eine Datenbank, in der die Daten der Neuauftrage aller Groli- 
kunden (Banken, Versicherungen, etc.) eingespeist und nach 
Empf anger sortiert werden. Erst danach warden die Sendungen 
erzeugt, natariich in Empfangerreihenf olge, also in der Rei- 
henfolge, in der die Brief trSger die Post spater zustellen 
werden. 

In diesen Servicezentren befindet sich dazu ein integriertes 
System, bei der die beiden Komponenten "Vierf arbendrucker und 
Couvertiermaschine" integriert, ggf. sogar gekoppelt sind und 
von einem Rechnersystem angesteuert werden. Naturlich konnen 
druckbare Werbeeinlagen dann auch gleich online in der ent- 
sprechenden Reihenfolge erzeugt werden. 

Das neue Ver.fahren zeichnet sich durch zwei wesentliche Vor- 
teile aus : 

- Die Notwendigkeit .der Lagerhaltung fur die Leerf ormulare 
entfallt. Die' Lage rung von Werbebeigaben reduziert sich 
auf ganz speziell gestaltete Drucksachen- (die z.B. ein 
ganz besonderes Finish benQtigen, z.B. geklebt werden mus- 
sen) und auf nicht druckbare Objekte (z.B. Kugelschreiber , 
Chipkarten, etc.). 

Damit wird ein wesentliches Hindernis zur weiteren 
Verbreitung von Hybrid Mail beseitigt. 

- Gegenuber dem" heute eingesetzten absenderorientierten Hyb- 
rid Mail - Verfahren werden durch das empf angerorientierte 
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Hybrid Mail - Verfahren zwei weitere physikalische Sor- 
tierprozesse eingespart: 

1. Das Eingangssortieren, d.h. sortieren nach Straliennamen 

2. Das sog. Gangf oigesortieren, d.h. Sortieren in der Rei- 
henfolge der Zustellung 

Die Sortierung erfolgt nur noch auf den Daten der Sendun- 
gen, d.h. die Sortierkosten gehen auf einen sehr kleinen 
Wert zuruck. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erf indung sind in den Unter- 
anspruchen dargestellt. 

Vorteilhaft ist es, wenn die Absender die Dateien an ein" 
zentrales Annahmezentruin elektronisch iibertragen, von wo. sie 
auf den Empfangern regional zugeordnete Servicezentren ver- 
teilt werden. Die Sendungen konnen in den Servieezentren in 
zeitlich f esten Abstanden oder in Abhangigkeit von der Anzahi 
der ubertragenen Sendungsdaten erzeugt werden. 

Zur Erzeugung der Sendung ist es vorteilhaft, Dateien fur ein 
farbiges Layout der Vorderseiten der dazugehorigen amschlage 
neben den Dateien fur Dokumente, die sowohl Texte als auch 
Bilder enthalten konnen, zu erzeugen and zu ubertragen. Das 
Ausdrucken der Dateien erfolgt dann mittels eines schnellen 
Laserdruckers, so dali die ausgedruckten Seiten fur die ein- 
zelnen Sendungen, bestehend jeweils aus den Dokumentseiten 
und der Seite mit dem Layout der Vorderseite des Umschiages, 
aufeinanderfolgen. Anschliefiend werden die Umschlage mit der 
ausgedruckten Seite mit dem Layout der kompletten Sendungs- 
vorderseite komplettiert . Dies kann vorteilhaft realisiert 
werden durch das Aufkleben der Seiten mit dem kompletten Lay- 
out der Vorderseiten der Umschlage auf die Vorderseiten der 
bereitgestellten unbeschrif teten Umschlage. Danach erfolgt 
das Einstecken der Dokumentenseiten in den jeweiligen dazuge- 
horenden Umschlag. Dies erlaubt bei der elektronisch versand- 
ten Post das Erzeugen von qualitativ hochwertigen Sendungen, 
die sich hinsichulich der asthetischen Anspruche kaum von 0- 
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riginalsendungen unterscheiden . Es ist nicht mehr notwendig, 
fur weitere Angaben neben der Empf angeradresse, wie Logos, 
Verfugungen (Zuruck an den Absender) usw. vorgedruckte spe- 
zielle .Umschlage gezielt fiir den Druckvorgang bereitzuhalten . 

5 

In einer anderen Variante kann das Komplettieren der Umschla- 
ge erfolgen durch das Aufkleben der Seiten mit dem kompletten 
Layout der Vorderseiten der Umschlage auf bereitgestellte 
Briefumschlagruckenseiten mit schmalen Klebelaschen zur Er- 
10 zeugung der fertigen Umschlage . 

Urn den Druckvorgang moglichst okonomisch auszufuhren, ist es 
vorteilhaf t,. die ubertragenen Dateien auf Papierbahnen auszu- 
drucken. Anschliefiend warden die Seiten voneinander getrennt 
15 und bei Bedarf auf das benotigte Format geschnitten. 

Zur Einsparung der online-Trenn- und Schneidevorgange ist es 
auch moglich, auf format- und sortengerecht bereitgestellten 
Einzelblattern auszudrucken • 

20 

Vorteilhaft ist es auch, in das farbige Layout der Vordersei- 
te des Umschlages samtliche fur den Sendungszweck notwendigen 
Aufdrucke, wie Empf angeradresse, Absenderadresse in grafi- 
scher Gestaltung, Verfugungen (z.B. Nach- oder Rucksendever- 

25 fugung) , Logos, Briefmarken und bei Bedarf maschinenlesbare 
Verteilkodes aufzunehmen. Infolge des auf gedruckten maschi- 
nenlesbaren Kodes ist bei kodierter vollstandiger Adresse 
kein Lesen der Empf angeradresse mit OCR-Leser notwendig. Dies 
konnte fur zusatzliche maschinelle Sortiervorgange zum Zusam- 

30 menfugen mit anderen Sendungen notwendig sein. 

In einer weiteren vorteilhaf ten Ausgestaltung wird der Wert 
der auf zudruckenden Briefmarken mittels einer in einer Daten- 
bank gespeicherten Tariftabelle und den gemessenen oder a 
35 priori bekannten, gemaB der Tabelle benotigten Sendungseigen- 
schaften ermittelt. Der Durchlauf der Sendungen durch eine 
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separate Anlage zur iMaschinenf rankierung ist nicht mehr not- 
wendig. 

Anschiiefiend wird die Erfindung in einera Ausf uhrungsbeispiel" 
5 anhand der Zeichnung naher erlautert. 
Dabei zeigen 

FIG 1 eine schematische Darstellung der konventioriel- 
len Erzeugung und Verteilung von Massenpost nach 
10 dem Stand der Technik 

FIG 2 eine schematische Darstellung der Erzeugung und 
Verteilung von Massenpost mittels absenderorien- 
tierter "Hybrid Mail "-Technik nach dem Stand der 
15 Technik 

FIG 3 eine schematische Darstellung der Erzeugung und 
Verteilung von Massenpost mittels empf angerori- 
entie.rter "Hybrid Mail "-Technik 

20 

FIG 4-7 schematisch den Ablauf bei der Erzeugung einer 
Brief sendung 

In den FIG 1 und 2 ist, wie schon eingangs geschildert, der 
25 Stand der Technik naher darges'tellt . 

Demgegenuber wird in FIG 3 das vorgeschlagene Verfahren der 
Erzeugung und Verteilung von Massenpost mittels einer empfan- 
gerorientierten "Hybrid Mail"-Technik erlautert. 

30 Von einem GroBkunden, z.B. einer Bank 10 werden die Daten an 
ein Annahmezentrum 20 ubertragen. Dort werden die Dateien 
nach den verschiedenen Regionen sortiert auf die diesen Regi- 
onen zugeordneten Servicezentren 30 fur. Hybrid Mail elektro- 
nisch verteilt- Jedes Servicezentrum 30 fuhrt eine Datenbank, 

35 in der die Daten der Neuauftrage aller Absender (Grofikunden 
wie Banken, Versicherungen) eingespeist und nach Empfanger 
und Verteilreihenfolge entsprechend der Roucen der Zusteller 
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sortiert warden. Danach werden die Sendungen in diesen Rei- 
henfolgen erzeugt and zu den betreffenden Zustellzentren 40 
transportiert . Dort erfolgt dann das Austragen der Sendungen 
in der Verteil- bzw. Gangreihenf olge . 

5 

Zum Erzeugen der Sendungen werden die Dokumente als Inhalte 
der Sendungen ausgedruckt and ggf . mit weiteren Beilagen in 
Uitischlage gesteckt, AnschlieBend werden die Umschlage ver- 
schlossen. Werden Fensterumschlage benutzt, so rtiussen sich 

10 die Empf angeradressen nur auf den Dokuiaenten befinden. Trotz- 
dem miissen diese Umschlage noch firankiert werden und sonstige 
Verfiigungen aufgedruckt werden. Eine wesentlich elegantere" 
Losung besteht darin, zusammen mit den jeweiligen Dokumenten 
fur jede Sendung eine Umschlagvorderseite mit alien Angaben 

15 in einem Layout, das dem Original-Layout des Absenders ent- 
spricht, auszudrucken und als Vorderseite des Umschlages zu 
applizieren. 

Dazu befindet sich im Servicezentrum ein integriertes System,, 
20 bestehend aus einem schnellen Vierf arbenlaserdrucker mit ent- 
sprechenden Schneideeinrichtungen und einer Couvertiermaschi- 
ne, die auch die Umschlage kompiettiert . Beide Maschinen .sind 
vorteilhaft gekoppelt und werden gemeinsam angesteuert, 

25 Der Vorgang des Herstellens einer Sendung mit einer ausge- 

druckten Umschlagvorderseite wird nun anhand der FIG 4-7 na- 
her dargestellt. 

Wie in FIG 4 schematisch dargestellt, befindet sich in einem 
30 Servicezentrum ein schneller Farblaserdrucker 3, der auf Pa- 
pierbahnen 2 ausdruckt. Die Papierbahnen 2 sind auf Rollen 1 
aufgewickelt und werden von diesen zum Drucken abgezogen. Die 
Ansteuerung des Farblaserdruckers 3 mit entsprechenden Druck- 
auftragen erfolgt mittels Dateien 5, die bei den Absendern 
35 Oder auch in aufnehmenden Servicezentren erzeugt und elektro- 
nisch an das oder die die Sendungen erzeugenden Servicezent- 
ren ubertragen werden. Das Ausdrucken erfolgt so, dafi fiir je- 
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de Sendung (Brief) zusammenhangend als erstes eins Seite 4 
mit dem kompletten Layout der Vorderseite des Umschiages und 
anschiieliend die dazugehorigen Dokumentenseiten 7 ausgedruckt 
warden. Die Seite 4 mit dem kompletten Layout der Umschlag- 
5 vorderseite enthalt, wiein der Zeichnung dargestellt, die 
Empfangeradresse, Absenderangaben in grafischer Gestaltung 
bzw. ein Logo (geschlossener Pfeilkreis) und eine gedruckte 
Briefmarke. Der Briefmarkenwert wird mit Hilfe einer in einer 
Datenbank gespeicherten Tariftabelle und den It. Tabelle be- 

10 notigten Sendungseigenschaf ten ermittelt. Die Sendungseigen- 
schaften konnen je nach der Tariftabelle die Sendungsgrofie 
(Standardbrief , GroBbrief ) Gewicht, Entf ernungszone. Post- 
klasse (normale Beforderung, Eilsendung) sein. . Sie sind bei 
der Aufgabe der Sendung bekannt, so dali damit das konkrete 

15 Brief mar kenlayout mit ubertragen werden kann. Die Seite 4 mit 
dem Layout der Umschlagvorderseite kann auch noch weitere, 
nicht in FIG 1 dargestellte Angaben wie Verfugungen (z.B. 
Falls verzogen, zuruck an Absender) enthalten- Weiterhin kann 
bei Bedarf ein maschinenlesbarer Verteilkode aufgedruckt wer- 

20- den. Der maschinenlesbare Verteilkode kann auch als die Sen- 
dung kennzeichnender Identif ikationskode ausgefuhrt sein, deiti 
die Empf angeradresse iiber eine Datenbank zugeordnet ist. Er- 
folgt dies auch iia letzten Servicezentrum, so muS die Identi- 
f ikationsnummer die Sendung nur im Verteilbereich dieses Ser- 

25 vicezentrums fur eine festgelegte Zeit identif izieren. Sind 
die maschinenlesbaren Verteilkodes f luoreszierend auszufuh- 
ren, so erfolgt dies mit einem zusatzlichen Tintenstrahldru- 
cker. Wie in FIG 1 dargestellt erfolgt nach dem Druck der 
Seite 4 das Trennen von der Papierbahn, angedeutet durch die 

30 dargestellte Schere. 

Die separate Seite 4 mit dem Layout der Umschlagvorderseite 
wird dann gemafi FIG 2 auf die Vorderseite eines aus einem 
Stapel bereitgestellten unbeschr if teten und leeren Umschla- 
35 ges 6 geklebt. Dieser Vorgang entspricht dem Aufbringen eines 
grofien Etiketts und gehort mit den Schritten Aufbringen einer 
Klebeschicht auf der Ruckseite, Zusaminenf uhren und Andrucken 
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von Seite 4 und Umschiag 6 mit Synchronisation der. Bewegungs- 
vorgange so, dafl die Seite 4 ruittig aufgeklebt wird, zum 
Stand der Etikettiertechnik. Wie zu erkennen, hat die Papier- 
bahn 2. eine etwas geringere Breite als der Umschiag 6, so da5 
5 das Aufkleben und auch das Einstecken des Inhaltes problemlos 
realisiert werden kann. 

Die separate Seite 4 mit dem Layout der Umschiagvorderseite 
kann auch in einer zusatzlichen Variante auf eine aus einem 

10 Stapel bereitgestellte Umschlagruckseite geklebt werden. Die- 
se Umschlagruckseite weist an ihren seitlichen Kanten und an 
ihrer unteren Kante schmale Klebelaschen auf, die durch Fal- 
zen und Fixieren durch Klebung von schmalen Uberstanden sowie 
Versehen der so entstandenen Laschen mit einer klebenden O- 

15 berflache erzeugt werden. Der obere Teil der Seite mit dem 

Layout der Umschlagvorderseite ragt uber die Umschlagrucksei- 
te hinaus und dient als VerschluBlasche . 

Nach der Seite 4 mit dem Layout der Umschlagvorderseite wer- .. 
20 den die dazugehorenden Dokumentseiten 7 ausgedruckt und sei- 
tenweise getrennt (angedeutet durch die Schere) . Die Dokumen- 
te konnen aus Textseiten mit Firmenlogo, wie dargestellt, aus 
Zeichnungen, Bildern, Grafiken u.a., und auch aus Mischformen 
bestehen (FIG 3) . 

25 

Anschliefiend werden die Dokumentseiten 7 gefaltet und in die 
Umschlage 6 mit dem vollstandigen Vorderseitenlayout gesteckt 
(FIG 4) . Dieser Verf ahrensschritt ist aus der Kuvertiertech- 
nik an sich bekannt und mufl hier nicht naher erlautert wer- 
30 den. 

Selbstverstandiich ist es auch mogiich, zusatzlich weitere 
Beilagen in die entsprechend grofien Umschlage zu stecken. 

35 Danach werden die Sendungen verteilt. Dazu mussen sie in ei- 
ner bestimmten Verteilreihenf olge vorliegen. Sollen in die 
Verteilung auch traditioaeil erzeugte und versandte Sendungen 
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einbezogen warden, so erfolgt dies auf Sequenzsortisrmaschi- 
nen, die die Sendungen auf der Basis der maschinenlesbaren 
Verteilkodes sortieren. Ist dieses Zusammenf uhren nicht not- 
wendig, weil der Hybrid Mail Sendungsanf ail fur den Zusteller 
5 relativ hoch ist, so kann wie schon dargelegt auf ein Sortie- 
ren verzichtet werden, wenn die Sendungen in der Verteilrei- 
henfoige ausgedruckt werden . 

Selbstverstandlich ist es auch moglich, die Dokumentseiten 7 
10 und die Seite 4 mit dem kompletten Layout der amschlagvorder- 
seite auf sorten- und f ormatgerecht bereitgestellten separa- 
ten Seiten auszudrucken . 
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Patentansprtiche 

1. Verfahren zum Erzeugen and Verteilen von flachen Sendun- 
5 gen fur Massenpost, bei dem Dokumentdateien (5) mit zuge- 

horigen Empf angerdateien elektronisch an Servicezent.- 
. ren (30) ubertragen warden und bei dem dort mit Hilfe der 
ubertragenen Dateien an die Empfanger gerichtete Sendun- 
gen automatisch erzeugt werden, indem die Dokumentsei- 
10 ten (7) mit den Erupf anger angaben ausgedruckt, gefaltet, 

bei Bedarf mit Beilagen in bereitgestellte Umschlage (6) 
gesteckt werden, die dann verschiossen und verteilt wer- 
den, 

dadurch gekennzeichnet, dafl in den 
15 regional den Empfangern zugeordneten Servicezentren (30) 

die ubertragenen Dokumentdateien (5) mit zugehorigen Emp- 
f angerdateien nach den Empfangern sortiert werden und da- 
nach die Sendungen nach Empfangern geordnet erzeugt wer- 
den, wobei die Reihenfolge der Verteilreihenf olge fiir den 
20 jeweiligen Zusteller entspricht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet , dali die Dateien von den Absendern an 
ein zentrales Annahmezentrum . ( 20 ) gesendet werden, von wo 

25 sie elektronisch an die den Empfangern regional zugeord- 

neten Servicezentren (30) ubertragen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Sendungen in zeitlich festen 

30 Abstanden erzeugt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet , dali die Sendungen in den Servicezent- 
ren (30) in Abhangigkeit von der Anzahl der ubertragenen 

35 Dateien erzeugt werden. 
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5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali 

auch Dateien fur ein farbiges Layout der Vorderseiten 
der dazugehorigen Umschlage erzeugt und ubertragen wer 
5 den, 

auf der Basis dieser Dateien fiir jede Sendung aufeinan 
der folgend die Dokumentseiten (7) und eine Seite (4) 
mit dem kompletten Layout der Vorderseite des Umschla- 
ges wie bei einem Originalumschlag mittels eines 

10 schnelien Farblaserdruckers (3) ausgedruckt warden, 

fur jede Sendung mit der Seite (4) mit dem kompletten 
Layout der Vorderseite des Umschlages der Umschlag kom 
plettiert wird und die dazugehorenden Dokumentsei- ' 
ten (7) und ggf . Beilagen in diesen f ertiggestellten 

15 Umschlag (4,6) gesteckt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali fur jede Sendung die Seite mit dem 
kompletten Layout der Vorderseite des Umschlages auf die 

20 Vorderseite des bereitgestellten, aber unbeschrif teten 

Umschlages (6) geklebt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge kenn- 
zeichnet, daB fur jede Sendung die Seite (4) mit 

25 dem kompletten Layout der Vorderseite des Umschlages auf 

eine bereitgestellte Umschlagrlickseite (6), die an ihren 
seitlichen Kanten und an ihrer unteren Kante schmale Kle- 
belaschen (8) aufweist, geklebt wird, wobei die Seite (4) 
mit dem kompletten Layout der Umschlagvorderseite uber 

30 die obere Kante der Umschlagruckseite (6) hinausragt und 

dieser Uberstand zur Verschlufilasche gefaltet wird. 

a. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichn. et , dafi auf der Basis der ubertragenen Da- 
35 teien (5) fur jede Sendung auf Papierbahnen (2) aufeinan- 

der folgend die Dokumentseiten (7) und die Seite (4) fur 
die Vorderseite des Umschlages mittels des schnelien 
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Farblaserdruckers (3.) ausgedruckt , die Seiten dann von- 
einander getrennt und bei Bedarf auf das benotigte Format 
geschnitten" werden. 

5 9. Verfahren nach Anspruch 5,dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi ftir jede Sendung die Dokximentsei- 
ten (7) und die Seite (4) fur die Vorderseite des Qm- 
schlages aufeinander folgend auf format- und sortenge- 
recht bereitgesteliten Papierblattern ausgedruckt werden. 

10 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, d a - 
durch gekennzeichnet, dali das farbige 
Layout der Vorderseite des Umschlages je nach Bedarf Emp- 
f angeradressen, Absenderadressen in grafischer Gestal- 

15 tung, Verfugungen, Logos, Briefmarken und maschinenlesba- 

re Verteilkodes enthalt. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, da durch gekenn- 
zeichnet, dafl der Wert der auf zudruckenden Brief- 

20 ■ marke mittels einer in einer Datenbank gespeicherten Ta- 
riftabelle und den gemessenen oder bekannten gemaB der 
Tabelle benotigten Sendungseigenschaf ten ermittelt wird. 

12 . Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An- 
25 spruch 1. 
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Description 

Method and device for creating and distributing flat items for mass mailing. 

The invention relates to the creation and distribution of letter-post items for mass 
mailing. Document files with associated recipient files are transmitted 
5 electronically to service centres and there mailings for the recipients are 
automatically created with the aid of the transmitted files. 

Currently letter-post items for mass mailing for a client (bank, advertising 
agency, etc.) are still predominantly produced in a letter-printing company. For 
this purpose, naturally the data such as addressees, letter content etc. must be 

10 present. The letter contents are printed and inserted in envelopes, possibly with 
the aid of so-called envelope-stuffing machines, and delivered to the closest letter 
centre, the so-called dispatch centre. There they are "sorted for dispatch" 
(normally according to town or postcode) and transported to the receiving centre 
where they are "sorted for reception" according to street names. The last sorting 

15 process takes place in the sorting centre where the postman sorts the post in the 
order of his delivery route (round). Thereafter the letter is delivered. The whole 
process of the conventional processing of mass mailings is represented in FIG 1 . 

On the basis of the extremely rapid development of computer technology, so- 
called "Hybrid Mail" has been introduced which represents a bridge between the 

20 purely electronic post "email" and the conventional letter post. Here the text and 
address information is transmitted electronically to a service centre where the 
letters are then generated. This known "Hybrid Mail" system is explained on the 
basis of a typical example of "bank statements" (FIG 2). Typically an order goes 
from a bank to a post-office administration to generate appropriate bank 

2 5 statements. For this purpose, the client, as in the conventional case, must 
naturally provide the data (addresses, account details, etc.). The post-office 
administration then sorts the data in such a way that each hybrid mail centre 
receives the data for the customers of its geographical area. Naturally the bank 



2 

statement should not be presented to the customer on neutral paper, but on a 
suitably attractively designed colour layout with the bank logo (in the original 
colour!) etc. With the technology available today it is typical and obligatory for 
the hybrid mail centre to keep in stock the appropriate blank forms for each of its 
5 customers, either producing them itself in a preceding working cycle or 
collecting them from elsewhere. The same is true if the bank statements also 
have to have advertising added to them. The blank forms are now inserted into 
the printer and the variable customer data is printed in black and white according 
to the data provided by the clients. Thereafter the bank statements are inserted 
10 into unprofessional-looking window envelopes, typically by means of a so-called 
envelope-stuffing machine, and the letters are franked. 

Moreover another solution has become known in which the envelopes are printed 
with the addresses and it is ensured that the associated, also printed content pages 
are inserted into the envelope (EP 536 640 Bl). In this way it is no longer 
15 necessary to use window envelopes. In order to ensure this sequence, the 
contents are scanned, the address portion is obtained and the envelope is printed 
with this information. Here two print lines are required: one for the contents and 
one for the envelope, the coordination of the printing and putting together the 
mailings being expensive. 

2 0 If in addition advertising leaflets are to be included, this is generally done by the 
envelope-stuffing machine during the envelope-filling process. 

The letters produced in this way are now transported to the closest receiving 
centre and are further processed in the same manner as conventional post. 

Of the mass mailings currently making up 70 to 90% of the total letter post, at 
25 present, depending on the country, only a relatively modest 5 to 15% is 
processed as hybrid mail, although this mass mailing is nowadays generated 
practically exclusively by EDP, the data would therefore be available and thus an 
essential pre-requisite for hybrid mail is provided. The reason for the still very 
limited use of hybrid mail lies in the lack of economic effectiveness. 



The only saving, besides the dispatch sorting process, is the transport which is 
saved on the letters from the dispatch sorting centre to the receiving sorting 
centre. This saving is naturally very small in the case of states that are small in 
area. On the other hand this also explains why, inter alia, the degree of use of 
hybrid mail in so-called territorial states, such as the Scandinavian countries for 
example, is still the greatest today. 

A further substantial limitation lies naturally in the fact that all the blank forms 
and enclosures (e.g. publicity leaflets) for all the customers in each hybrid mail 
centre are always available in sufficient number, i.e. have to be kept in stock. 
This "stocking problem" naturally considerably limits in practice the number of 
potential hybrid mail customers (i.e. banks, insurance companies, etc.). 

The problem underlying the invention quoted m patent claims 1 and 12 therefore, 
is to create a method and device for creating and distributing flat items for mass 
mailmg, with the aid of which the sorting and transport outlay using "Hybrid 
Mail" technology is reduced. 

Instead of producing the letters sender-orientated, as previously, they are 
produced recipient-orientated in the distribution sequence of the respective 
deliverers, i.e. all the letters for receiver UVW, then all the letters for .his 
neighbour XYZ. This is achieved with high-speed laser colour printers which 
make it possible, without re-equipping periods, to print items with completely 
variable content from one page to another, at a favourable cost, in colour and at a 
very high speed. Each service centre manages a data bank into which the data of 
the new orders placed by all the large customers (banks, insurance companies, 
etc.) are fed and are sorted according to recipient. Only thereafter are the 
mailings produced, naturally in the sequence of the recipients, i.e. in the order in 
which the postman will later deliver the post. 

In these service centres is located an integrated system for this purpose, in which 
the two components "four-colour printer and envelope-stuffing machine" are 



integrated, if necessary even coupled to one another, and are controlled by a 
computer system. Naturally, printable advertising inserts can then also be 
generated directly online in the corresponding sequence. 

The new method is distinguished by two substantial advantages: 

- The necessity of keeping blank forms in stock disappears. The storing of 
advertising additions is reduced to printed matter which is designed in a very 
special way (which for instance requires a very special finish, e.g. has to be 
glued) and on non-printable objects (e.g. biros, chip cards, etc.). Thus a 
substantial hindrance to the further expansion of hybrid mail is overcome. 

- By comparison with the sender-orientated hybrid mail method used today, 
through the recipient-orientated hybrid mail method two additional physical 
sorting processes are saved: 

1. sorting at the receiving centre, i.e. sorting according to street names, 

2. so-called sorting according to rounds, i.e. sortuag in the order of delivery. 
Sorting now only takes place on the basis of the data of the mailings, i.e. the 
sorting costs are reduced to a very small amount. 

Advantageous embodiments of the invention are represented in the subordinate 
claims. 

It is advantageous if the senders transmit the files electronically to a central 
receiving centre, from where they are distributed to the service centres regionally 
associated with the recipients. The mailings can be generated in the service 
centres at fixed intervals of time or as a function of the number of mailing data 
transmitted. 

To create the mailing, it is advantageous to generate and transmit files for a 
colour layout of the fronts of the associated envelopes in addition to the files for 
documents, which can contain both text and images. Printing out the files then 
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takes place by means of a high-speed laser printer, such that the printed pages for 
the individual mailings, each comprising the document pages and the page with 
the layout of the front of the envelope, succeed one another. Then the envelopes 
are completed with the printed page with the layout of the complete mailing 
5 front. This can be realised advantageously by gluing the pages with the complete 
layout of the fronts of the envelopes onto the fronts of the prepared blank 
envelopes. Thereafter the document pages are inserted into the respective 
associated envelope. With electronically transmitted post this permits the 
generation of high-quality mailings which in terms of aesthetic requirements can 
10 scarcely be distinguished from original mailings. It is no longer necessary to keep 
pre-printed special envelopes for the printing process for other details in addition 
to the recipient's address, such as logos, instructions (back to sender), etc. 

In another variant, the envelopes can be completed by gluing the pages with the 
complete layout of the fronts of the envelopes onto prepared envelope backs with 
15 narrow adhesive flaps for creating the finished envelopes. 

In order to realise the printing process in as economical a way as possible, it is 
advantageous to print out the transmitted files onto paper webs. Then the pages 
are separated from one another and if necessary cut to the required format. 

To save the online separating and cutting processes, it is also possible to print out 
2 0 on prepared individual sheets which are of a suitable size and type. 

It is also advantageous to include in die colour layout of the front of the 
envelope, all the necessary imprints for the purpose of mailing, such as 
recipient's address, sender's address in a graphic design, instructions (e.g. 
instruction to send on or send back), logos, stamps and if necessary machine- 
25 readable distribution code. As a result of the printed-on machine-readable code, 
with the coded complete address it is no longer necessary to read the recipient 
address with an OCR reader. This could be necessary for additional machine 
sorting processes to combine these items with other mailings. 



In a further advantageous embodiment, the value of the stamps to be printed on 
are determined by means of a tariff table stored in a data bank and the measured 
or a priori known mailing properties required according to the table. Passing the 
mailings through a separate system for machine-franking is no longer necessary. 

The invention is now explained in greater detail in an embodiment with the aid of 
the drawing. The figures show 

a schematic representation of the conventional creation and 
distribution of mass mailings according to prior art, 

a schematic representation of the creation and distribution of mass 
mailings by means of sender-orientated "Hybrid Mail" technology, 
according to prior art, 

a schematic representation of the creation and distribution of mass 
mailings by means of recipient-orientated "Hybrid Mail" 
technology, 

FIGS 4 to 7, schematically, the sequence in the creation of a letter-post item. 

In FIGS 1 and 2 is represented the prior art, as already depicted initially. By 
contrast, in FIG 3 the proposed method for the creation and distribution of mass 
mailings by means of a recipient-orientated "Hybrid Mail" technology is 
explained. 

The data are transmitted to a reception centre 20 by a large client, i.e. a bank 10. 
There the files, sorted according to the various regions, are distributed 
electronically to the service centres 30 for hybrid mail associated witii these 
regions. Each service centre 30 manages a data bank in which the data for the 
new orders placed by all the senders (large clients such as banks, insurance 
companies) is fed in and sorted according to the recipient and the distribution 
sequence, in accordance with the routes of the deliverers. Thereafter the 
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FIG 2 



FIG 3 
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mailings are created in these sequences and transported to the sorting centres 40 
concerned. There the mailings are delivered in the distribution or round 
sequence. 

To generate the mailings, the documents which are the contents of the mailings 
are printed out and put into envelopes, possibly with additional enclosures. Then 
the envelopes are closed. If window envelopes are used, the recipients' 
addresses only have to be located on the documents. However, these envelopes 
still have to be franked and other instructions have to be printed on. A 
substantially more elegant solution consists in printing out, together with the 
respective documents for each mailing, an envelope front with all the data in one 
layout, which corresponds to the original layout of the sender, and to apply that 
as the front of the envelope. 

For this purpose, there is located in the service centre an integrated system, 
comprising a high-speed four-colour laser printer with appropriate cutting 
15 devices and an envelope-stuffing machine which also completes the envelopes. 
The two machines are advantageously coupled together and are actuated together. 

The process of producing a mailing with a printed envelope front is now 
represented in more detail with the aid of FIGS 4 to 7. 

2 0 As represented schematically in FIG 4, in a service centre is located a high-speed 
laser colour printer 3, which prints out on paper webs 2, The paper webs 2 are 
rolled up on rollers 1 and are drawn from these for printing. The laser colour 
printer 3 is actuated with appropriate printing orders by means of files 5 which 
are generated at the sender *s premises or in the receiving service centres and are 

2 5 transmitted electronically to the service centre or centres creating the mailings. 
The printing takes place in such a way that, for each mailing (letter), in 
succession firstly one page 4 is printed out with the complete layout of the front 
side of the envelope and then the associated document pages 7. Page 4 with the 
complete layout of the envelope front contains, as shown in the drawing, the 
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recipient's address, the sender's details in a graphic design or a logo (closed 
circle of arrows) and a printed stamp. The value of the stamp is determined with 
the aid of a tariff table stored in a data bank and the mailing properties required 
according to the table. The mailing properties can, depending on the tariff table, 
be the size of the mailing (standard letter, large letter), weight, distance zone, 
postage class (normal delivery, express delivery). They are known when the 
mailing is requested such that the concrete stamp layout can be transmitted at the 
same time. Page 4 with the layout of the envelope front can also contain 
additional details, not represented in FIG 1, such as instructions (e.g. if moved 
away, return to sender). Furthermore, if necessary a machine-readable 
distribution code can be also printed on. The machine-readable distribution code 
can also be realised as the identification code characterising the mailing, with 
which the recipient's address is associated via a data bank. If this takes place 
also in the last service centre, the identification number only has to identify the 
mailing in the distribution area of this service centre for a fixed time. If the 
machine-readable distribution codes are to be realised fluorescent, this is done by 
means of an additional Inkjet printer. As represented in FIG 1, after page 4 has 
been printed, separation from the paper web takes place, indicated by the scissors 
shown. 

The separate page 4 with the layout of the envelope front is then glued according 
to FIG 2 Onto ttie front side of a blank envelope 6 made available from a stack. 
This process corresponds to the application of a large label and, like the steps of 
applying an adhesive layer to the rear side, bringing together and pressing 
together of page 4 and envelope 6 with synchronisation of the movement 
processes in such a way that page 4 is glued on in the middle, is part of current 
labelling technology. As can be recognised, the paper web 2 is slightly narrower 
than the envelope so that gluing and also insertion of the contents can be realised 
without any problem. 

In an additional variant, the separate page 4 with the layout of the envelope front 
can also be glued onto an envelope back available from a stack. This envelope 
back has at its lateral edges and its lower edge narrow adhesive flaps, which are 



produced by folding and fixing by gluing narrow excess lengths and providing 
the flaps thus produced with an adhesive surface. The upper portion of the page 
with the layout of the envelope front protrudes beyond the envelope back and 
serves as a closing flap. 

After page 4 with the layout of the envelope front, the associated document pages 
7 are printed out and separated page from page, (indicated by the scissors). The 
documents can comprise text pages with the company logo, as represented, 
drawings, pictures, graphics and similar, and also mixed formats (FIG 3), 

Then the document pages 7 are folded and inserted into the envelopes 6 with the 
complete front layout (FIG 4). This method step is known per se from envelope- 
filling technology and does not have to be explained in greater detail here. 

Naturally it is also possible, in addition to put other enclosures into 
correspondingly sized envelopes. 

Thereafter the mailings are distributed. To this end they have to be present in a 
specific distribution sequence. If traditionally created and posted mailings are 
also to be included in the distribution, this takes place on sequence sorting 
machines which sort the mailings on the basis of the machine-readable 
distribution code. If this bringing together process is not necessary, because the 
amount of hybrid mail is relatively high for the deliverer, then, as already 
explained, one sorting process can be dispensed with if the mailings are printed 
out in the order of delivery. 

Naturally it is also possible to print out the document pages 7 and page 4 with the 
complete layout of the envelope front on prepared separate pages of suitable . type 
and format. 
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Patent claims 

Method of generating and distributing flat items for mass mailing, in 
which document files (5) with associated recipient files are transmitted 
electronically to service centres (30), and in which mailings for recipients 
are automatically created with the aid of the transmitted files, by the 
document pages (7) being printed out with the recipient's details, folded 
and if necessary inserted with enclosures into prepared envelopes (6), 
which are then closed and distributed, characterised in that in the service 
centres (30) regionally associated with the recipients, the transmitted 
document files (5) with the associated recipient files are sorted according 
to recipient and thereafter the mailings are produced in the order of 
recipients, this order corresponding to the distribution sequence for the 
respective deliverer. 

Method according to claim 1, characterised in that the files are sent by 
the senders to a central reception centre (20), firom where they are 
transmitted electronically to the service centres (30) regionally associated 
with the recipients. 

Method according to claim 1, characterised in that the mailings are 
created at fixed intervals of time. 

Method according to claim 1, characterised in that the mailings are 
created in the service centres (30) as a function of the number of 
transmitted files. 

Method according to claim 1, characterised in that 

- files for a colour layout of the fronts of the associated envelopes are also 
created and transmitted. 
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- on the basis of these files, for each mailing the document pages (7) and a 
page (4) with the complete layout of the front of the envelope are printed 
out in sequence, as in the case of an original envelope by means of a high- 
speed laser colour printer (3), 

- for each mailing with the page (4) with the complete layout of the front 
of the envelope, the envelope is completed and the associated document 
pages (7) and if necessary enclosures are inserted into this finished 
envelope (4, 6). 

Method according to claim 5, characterised in that for each mailing, the 
page with the complete layout of the front of the envelope is glued onto 
the front of the prepared but unaddressed envelope (6). 

Method according to claim 5, characterised in that for each mailing, the 
page (4) with the complete layout of the front of the envelope is glued 
onto a prepared envelope back (6) which has at its lateral edges and at its 
lower edge narrow adhesive flaps (8), the page (4) with the complete 
layout of the envelope front protruding beyond the upper edge of the 
envelope back (6) and this excess length is folded to form the closing flap. 

Method according to claim 5, characterised in that on the basis of the 
transmitted files (5) for each mailing, on paper webs (2) the document 
pages (7) and the page (4) for the front of the envelope are printed in 
succession by means of the high-speed laser colour printer (3), the pages 
are then separated from one another and if required cut to the format 
needed. . / 

Method according to claim 5, characterised in that for each mailing, the 
document pages (7) and the page (4) for the front of the envelope are 
printed out in succession on prepared sheets of paper which are suitable in 
format and type. 
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10. Method according to one of the preceding claims, characterised in that 
the colour layout of the front of the envelope contains as required the 
recipients' addresses, senders' addresses in a graphic design, 
instructions, logos, stamps and machine-readable distribution code. 

5 11. Method according to claim 10, characterised in that the value of the 
stamp to be printed on is determined by means of a tariff table stored in a 
data bank and the measured or known mailing properties required 
according to the table. 
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Device for carrying out the method according to claim 1. 
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